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Hulseniforinniqes kompressibles Gummituch und 
Verfahren zur Herstellunq desselben 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein hulsenformiges kompressibles 
Gummituch fur den Offset-Druck mit einer auSeren und einer inneren Oberfla- 
che sowie Verfahren zur Herstellung desselben. 

In Offsetdruckverfahren werden Gummitucher zum Aufbringen eines Druckbildes 
auf ein Bogen- oder Bahnmaterial eingesetzt. Die Gummitucher werden oft auf 
Hulsen angeordnet und ausgeliefert. Die Guhnmitucher bestehen aus einem 
mehrschichtigen Material. So wird beispielsweise in der EP-A-0 594 986 ein 
Gummituch beschrieben, welches aus einer Hulse aus Nickelstahl oder Kunst- 
stoff besteht, worauf ein Gummituch in Form eines Gummibelages aufgebracht 
ist. Weiterhin offenbart EP-A-0 594 986 eine bewehrte Tragerhulse, auf die dann 
das Gummituch aufgebracht wird. 

Die Materialien, aus denen die mehrschichtigen Gummihulsen hergestellt werden 
konnen, enthalten zum Tell nicht kompressible eiastische Materialien wie bei- 
spielsweise Gummi oder kompressible Materialien, wie beispielsweise in EP-A-0 
388 740 beschrieben. 

Ein Problem bei der Handhabung der herkommlichen Gummituchhulsen besteht 
insbesondere darin, dass die Gummitucher auf Tragerhulsen versendet werden. 
Diese Anordnungen sind aber gegen mechanische Einwirkungen sehr empfind- 
lich, da der gesamte Schichtaufbau aus Trager und Gummituch relativ dunn ist. 
Beim Versand mussen derartige Hulsen also aufwendig gegen mechanische 
Einflusse geschutzt werden. Aufgrund der Sperrigkeit der herkommlichen auf 
Hulsen aufgebauten GummitCichern wird im ubrigen eine Intensive Lagerhaltung 
beim Anwender verlangt. Sowohl beim Transport als auch bei der Bevorratung 
wird sehr viel Volumen beahsprucht, was erhebliche Kosten verursacht, bis hin 
zu der Bereitstellung entsprechender Baulichkeiten (z.B. Lagerraume). 



Aus der DE 39 08 999 C2 ist ein zylindrischer Korper mit einer auf seiner Man- 
teloberfiache aufgebrachten, nahtlosen Schicht bekannt, die kompressibel ist, 
geschlossene, iiohle Zellen aufweist und dadurch hergestellt wird, dass das 
Material in Fornn eines mit Treibmittel und Inhibitoren versetzten vliesformigen 
Schaumes unter Dreiiung und Vorschub auf den zylindrischen Korper etwas 
spiralformig aufgetragen worden ist. Als Treibmittel zum Schaumen wird bei- 
spielsweise Methylenchlorid genannt, was jedoch aus Grunden der Abluftver- 
schmutzung moglichst vermieden werden sollte. 

Sofern das Beschichtungsmaterial ein Polyurethan ist, besteht prinzipiell die 
Moglichkeit das Aufschaumen auch mit Luft Oder Kohlendioxid durchzufuhren. Es 
ist aber ausgesprochen schwierig, hierbei reproduzierbare Bedingungen einzu- 
stellen und somit eine gleichmaBige Qualitat der kompressiblen Schicht zu er- 
halten. 

Die Erfindung hat sich somit die Aufgabe gestellt, ein hulsenformiges kompres- 
sibles Gummituch fur den Offset-Druck mit einer auBeren und. einer inneren 
Oberflache herzustellen, welche einfach,.preiswert und in engen Grenzen repro- 
duzierbar kompressibel hergestellt werden kann. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, dass das Tuch aus Polyurethan besteht, 
welches expandierte thermoplastische Hohlkugein enthalt. Besonders geeignet 
sind Hohlkugein aus einem Acrylat-Vinylidenfluorid-Copolymerisat. Derartige 
expandierte Hohlkugein werden beispielswelse hergestellt und vertrieben von 
der Akzo Nobel unter der Bezeichnung "Expancel®". Diese Hohlkugein werden 
angeboten aus verschiedenen thermoplastischen Materialien mit verschiedenen 
Erweichungstemperaturbereichen. Diese werden hergestellt aus zunachst nicht 
expandierten Hohlkugein, die beispielsweise einen niedrigsiedenden flussigen 
Kohlenwasserstoff enthalten, weicher beim Erwarmen und Erweichen des ther- 
moplastischen Materials zu einer starken Expansion fuhren. Erst bei Uberschrei- 
ten der optimalen Expansionstemperatur findet eine so starke Expansion statt, 
dass die Hohlkugein aufplatzen und damit ihre optimale Funktion verlieren. Ge- 



wunschtenfalls werden die thermoplastischen Hohlkugein auch in nicht expan- 
dierter Form geliefert. Sie weisen dann selbstverstandlich deutlich gerlngere 
Durchmesser auf. Wahrend die nicht expandierten Hohlkugein beispielsweise 
einen Durchmesser von 6 bis 16 pm, vorzugsweise 6 bis 9 pnn aufweisen, kon- 
nen diese Kugein in expandierter Form ohne weiteres 20 bis 60 |jm, vorzugswei- 
se 30 bis 50 |jm Durchmesser aufweisen. Durchmesser von 100 |jm in expan- 
dierter Form sind aber ohne weiteres moglich und werden ebenfalls hergestellt 
und vertrieben. 

Da Gummitucher fur den Offset-Druck an der Oberflache eine Rautiefe Ra im 
Bereich von 0,5 und 1,8 pm aufweisen sollten, besitzen die erfindungsgemaBen 
Gummitucher zur auBeren Oberflache hin eine diinne Schicht Polyurethan, auf 
welche nur schwach expandierte, nicht expandierte oder uberhaupt keine Hohl- 
kugein enthalten, Diese dunne Polyurethanschicht kann dann in besonders ein- 
facher Weise so angeschliffen werden, dass die gewunschte Rautiefe entsteht. 

Die erfindungsgemaBen Gummitucher werden in der Weise hergestellt, dass ein 
frisch zubereitetes Gemisch aus Diisocyanat und Polyol im Rotationsguss auf 
einen walzenformigen Luftzylinder oder einen darauf aufgezogener Trager aus 
Metall Oder Kunststoff aufgetragen wird, wobei eine oder beide der beiden Kom- 
ponenten die expandierten und gegebenenfalls nicht expandierten Hohlkugein 
enthalt. 

Die so entstandenen hulsenformigen Gummitucher werden nach der Oberfla- 
chenbearbeitung vom Luftzylinder entfernt, so dass Transport und Bevorratung 
moglich sind. Das fertige hulsenformige Gummituch wird beim Benutzer mittels 
Pressluft auf den jeweiligen Gummituchzylinder geschoben und dort nach Ab- 
stellen der Luftversorgung fixiert. Gummitucher, die auf einer Kunststoffhulse 
Oder ohne Kunststoffhulse hergestellt wurden, konnen besonders raumsparend 
transportiert und gelagert werden. 

Die Menge und die GroBe an erfindungsgemaB dem Polyurethan zugesetzten 
expandierten thermoplastischen Hohlkugein hangt in starkem MaBe ab von der 



gewunschten Kompressibilitat des Gummituches. 0,5 bis 2 Gew.-% sind bevor- 
zugte Mengenbereiche und fuhren bereits zu einem elastlschen Porenvolumen 
von uber 50 Vol.-% des Gummituches. Es lassen sich somit Kompressibilitat, 
Dampfung und Ruckprallelastizitat des Gummituches leicht und reproduzierbar 
einstellen. Die Komponenten des eingesetzten Polyurethans, namlich Diisocya- 
nat und Polyol werden auf eine sehr kurze Topfzeit im Bereich von Sekunden 
eingestellt. Die expandierten Hohlkugein, gegebenenfalls aber auch nicht expan- 
dierte Hohlkugein konnen jeder dieser beiden Komponenten zugemischt werden. 
Besonders einfach ist die Zumischung zu Polyol-Komponente, Der Zusatz der 
Hohlkugein fuhrt im allgemeinen bereits zu einer durchaus merklichen Thixotro- 
pierung sowohl der Einzelkomponenten als auch des frisch zubereiteten Gemi- 
sches, welches das Polyurethan biidet. Selbstverstandlich konnen einer oder 
beiden Komponenten weitere Zusatze zugegeben werden wie Verdickungsmittel, 
Thixotropierungsmittel, Beschleuniger, Verzogerer oder Verflussiger. Beim Rota- 
tionsguss wird das Gemisch aus Diisocyanat, Polyol und expandierten Hohlku- 
gein im allgemeinen spiralformig auf den walzenformigen Trager aufgespritzt. 
Dies kann in einem oder mehreren Arbeitsgangen stattfinden, wobei besonders 
bevorzugt ist, die letzte auBerer Oberflache aus einem Polyurethan herzustellen, 
welches keine Hohlkugein oder nicht expandierte Hohlkugein enthalt, da dann 
beim Anschleifen die gewunschte Rautiefe leichter erzielt werden kann. 



Patentanspmche 



1. Hulsenformiges kompressibles Gummituch fur den Offset-Druck mit einer 
auBeren und einer inneren Oberflache, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Tuch aus Polyurethan besteht, welches expandierte thermoplastische Hohlku- 
geln enthalt, 

2. Gummituch gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Hohlkugein 
aus einem Acrylat-Vlnylidenfluorid-Copolymerisat bestehen. 

3. Gummituch gemaB Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass es zur 
auBeren Oberflache hin eine dunne Schicht Polyurethan aufweist, welche nicht 
expandierte Hohlkugein oder keine Hohlkugein enthalt. 

4. Gummituch gemaB einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die expandierten Hohlkugein Durchmesser von 20 bis 60 pm, vorzugs- 
weise 30 bis 50 pm aufweisen. 

5. Gummituch gemaB Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
nicht expandierten Hohlkugein einen Durchmesser von 6 bis 16 pm, vorzugs- 
weise 6 bis 9 pm aufweisen. 

6. Gummituch gemaB einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass die innere Oberflache des Gummituches mit einem Trager aus Metall o- 
der Kunststoff in Verbindung steht. 

7. Verfahren zur Herstellung von Gummituchern gemaB Anspruch 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein frisch zubereitetes Gemisch aus Diisocyanat 
und Polyol im Rotationsguss auf einen walzenformigen Trager aufgetragen 
wird, wobei eine oder beide der beiden Komponenten die expandierten und 
gegebenenfalls die nicht expandierten Hohlkugein enthalt, und das Gummi- 
tuch gewiinschtenfalls anschlieBend von dem Trager abgezogen wird. 



Zusammenfassung 



Das hulsenformige kompressible Gummituch fur den Offset-Druck mit einer 
auBeren und einer inneren Oberflache besteht aus Polyurethan und enthalt ex- 
pandierte thermoplastische Hohlkugeln. 



